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(54) Procede de fabrication de produits alimentaires sous forme de gel par 
extrusion-gelification, et disppsitif pour sa mise en oeuvre 



(57) Le procede de I'invention est destine a fabriquer 
en continu des produits en troncons ou tranches de for- 
me meme complexe, pour reproduire notamment celle 
du produit naturel (tranches de champignon, dolive de- 
noyautee, etc.) 

II consiste a realiser un boudin continu (2) destine a 
etre finalement debits en troncons ou tranches, en ex- 
trudant un melange de base (A) comprenant un broyat 
de produit naturel, un geiifiant : alginate ou pectine et de 
I'eau. Le boudin (2) est re$u directement en sortie de la 
filiere (3) dans un bain (C) contenant des ions calcium 
libres qui assurent la prise en gel immediate de la surface 
exterieure du boudin (2). La masse volumique du bain 
(C) est choisie telle que le boudin (2) y soit porte de ma- 
niere a ne pas subir de deformation avant qu'il ne soit 
durci. 
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Description 

La presente invention concerne des produits alt- 
mentaires, notamment a base de fruits et legumes, re- 
constitues sous la forme d'un gei. 

II est bien connu de fabriquer ces produits, en met- 
tant en oeuvre une technique de retexturation bas6e sur 
les proprietes gelifiantes des alginate et pectine en pre- 
sence d'un sel de calcium. 

Le brevet FR-A-2 114 706 au nom d'Unilever NV di- 
vulgue notamment un precede selon lequel on gelifie au 
moyen d'ions calcium un sol d'alginate ou de methoxy- 
pectate inferieur en melange avec une substance deri- 
v£e du produit naturel telle que la pulpe. Les diff6rents 
composants sont d'abord melanges avec un agent com- 
plexant du calcium qui permet de retarder la gelification 
jusqu'au moment ou le melange est transf6r6 dans des 
moules. Les moules sont de forme choisie en fonction 
de la destination des produits : rectangulaires pour ob- 
tenirdes plaques, etroits et allonges pour obtenir des ba- 
tonnets qui seront debites en tranches et en quartiers, 
etc. Ce brevet indique egalement qu'une variante de fa- 
connage utile pour imiter des cerises peut consister a 
extruder le melange comprenant le sol, les ions calcium 
et la matiere provenant de fruits sous forme de gouttes 
dans un bain contenant des ions calcium qui forment ra- 
pidement une peau g6lifiee sur les cerises art ificie lies. 

Longtemps, ces produits reconstitues n'ont ete uti- 
lises que de fagon limitee, incorpores dans des desserts 
ou produits laitiers tels que yoghourts. Mais depuis quel- 
ques annees, leur domaine d'utilisation s'est hettement 
etendu, avec le developpement des preparations culinai- 
res prates a cuire comme les brochettes et les plats cui- 
sines. 

Dans ces nouveaux produits, la presentation a son 
importance au meme titre que les qualitds organolepti- 
ques, ce qui a amene la presente demanderesse a met- 
tre au point un procede de realisation d'un effet de peau 
sur les fruits ou legumes reconstitues pour am6liorer leur 
ressemblance avec les produits naturels, lequel procede 
est decrit dans la demande de brevet FR-A-2 696 325. 

En ce qui concerne la forme donnee aux produits 
obtenus pargelification-retexturation, on a utilise jusqu'a 
ce jour essentiellement deux techniques. Dans la pre- 
miere, le melange gelifiant est depose sur un tapis, et 
apres un temps de repos suffisant, le gel obtenu est de- 
coupe au moyen d'un outii du type emporte-piece. Cette 
facon de proceder a pour inconvenients evidents de ge- 
nerer dimportantes pertes de matiere premiere, et de ne 
pas permettre la realisation de formes complexes. 

La deuxieme technique utilisee consiste, comme 
mentionne dans le brevet precite au nom d'Unilever LV, 
a remplir des moules avec le melange gelifiant, et a pro- 
ceder au demoulage apres la prise en gel. Si cette se- 
conde technique permet la realisation de formes plus 
soignees et plus complexes que la premiere, en revan- 
che, elle manque totalement de souplesse et est non 
automatisable dans des conditions acceptables, ce qui 



la rend peu adaptee dans le cadre d'une exploitation in- 
dustrielle. 

La presente invention a ete realisee dans le but 
d'une amelioration de la presentation de produits obte- 

5 nus par gelification-retexturation, au niveau des formes 
qui peuvent etre trop complexes pour etre obtenues par 
les techniques utilisees actuellement. 

Un autre but important recherche parallelement ete 
de conf erer a des produits retextures des formes meme 

10 complexes par un procede qui soit de mise en oeuvre 
simple et efficace dans des conditions industrielles. 

A cet effet, ('invention consiste en un procede d'ex- 
trusion -gelification par lequel on realise en continu un 
boudin continu de section pred6termin6e en extrudant 

is un melange de base comprenant un broyat de produit 
naturel alimentaire tel que fruit ou legume, un gelifiant : 
alginate ou pectine, et de I'eau, lequel boudin continu est 
recu directement en sortie de la filiere d'extrusion dans 
un bain de reception contenant des ions calcium libres 

20 qui assurent la prise en gel de la paroi exterieure du bou- 
din, ledit bain etant choisi avec une masse volumique 
telle que le boudin y est porte exempt de toute contrainte 
susceptible de le deformer avant qu'il ne soit suffisam- 
ment durci. 

25 Le bain en sortie de la filiere d'extrusion sera avan- 
tageusement une solution acidifiee de chlorure ou lacta- 
te de calcium qui assurera une gelification en surface du 
boudin des sa formation en sortie de la filiere d'extrusion. 
La forme du produit final recherche sera donnee par 
30 la section de la filiere, soit la section du boudin extrude 
en continu, lequel en fin de traitement sera debits en 
segments : troncons ou tranches reproduisant des me- 
rries troncons ou tranches de produit naturel. Pour que 
cette reproduction soit menee a bien, il conviendra que 

35 la section conferee au boudin par la filiere soit conservee 
au mieux apres la phase d'extrusion. Or, il est bien evi- 
dent que si la gelification en surface du boudin peut etre 
quasi-instantanee, il n'en est pas de meme de la gelifi- 
cation a coeur qui va s'operer progressivement pendant 

40 le transit dans le bain calcique de reception du boudin 
en sortie de filiere. Par consequent, pour lui eviter toute 
deformation, il faudra le soustraire a toute contrainte ex- 
terieure, y compris la gravite, puisqu'autrement il s'affais- 
serait sous I'effet de son propre poids. C'est pourquoi 

45 une caracteristique importante de I'invention consiste a 
faire en sorte que le boudin soit totalement supporte 
dans le bain calcique en sortie de filiere. La masse vo- 
lumique du bain pourra etre reglee finement en lui adjoi- 
gnant des solutes appropries gustativement parlant, tels 

50 que lactose, chlorure de sodium, etc. 

Dans un mode prefere de mise en oeuvre du prece- 
de selon I'invention, le boudin extrude est dirige vertica- 
lement en sortie de filiere dans le bain calcique, et il y 
transite vertical ement pendant une periode donnee fonc- 

55 tion de la hauteur du bain et de la vitesse d'extrusion, 
pendant laquelle s'opere la gelification a coeur. Avanta- 
geusement, la masse volumique du bain est choisie su- 
perieure a celle du boudin, de maniere que celui-ci mon- 
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te naturellement vers la surface sous I'effet de la pous- 
see d'Archimede. La difference de masse volumique doit 
alors etre reglee telle que la montee du boudin dans le 
bain s'opere de maniere tendue, mais cependant sans 
exces pour eviter une deformation par etirement. A noter 
que si Ton peut agir sur la masse volumique du bain cal- 
cique par adjonction de solutes adequats, on peut aussi 
alleger ie boudin en provoquant un certain foisonnement 
dans le melange alginate-pulpe-eau avant extrusion, par 
incorporation de matieres grasses et/ou d'agentstoison- 
nants ou emulsifiants pour realiser une micro-emulsion. 

Par ailleurs, le bain calcique en sortie de filiere peut 
etre colore par adjonction d'un colorant classique. Ainsi, 
une peau coioree apparaitra a la surface du boudin ex- 
trude, pour ameliorer la ressemblance du produit final 
avec le produit naturel. 

D'autres gelifiants tels que carraghenates dont la 
viscosite est fonction de la temperature peuvent etre in- 
corpores dans le melange de base en plus des gelifiants 
alginate ou pectacte. Le bain calcique de reception en 
sortie de la filiere d'extrusion etant a temperature basse, 
ces autres gelifiants vont durcir rapidement a I'interieur 
du boudin extrud6, le durcissement pouvant m§me com- 
mencer dans la filiere d'extrusion si celle-ci est elle-me- 
me refroidie. A cet effet, elle pourra consister en un ele- 
ment de forme tubulaire a section constante dont au 
moins la plus grande partie de la longueur se trouvera & 
I'interieur dudit bain calcique. 

L'invention permet de realiser des boudins de sec- 
tion pleine a profil relativement complexe, reproduisant 
par exemple la forme d'une tranche de champignon. 
Dans un tel cas, la distance entre le coeur du boudin et 
sa surface peripherique sera generalement trop impor- 
tante pour que la gelification interne de I'alginateou pec- 
tine puisse etre assuree par les ions calcium du bain cal- 
cique en sortie de filiere. Selon l'invention, pour assurer 
la gelification interne du produit, on disperse alors des 
ions calcium dans le melange avant le passage dans la 
filiere d'extrusion. A cet effet, un melangeur est prevu en 
amont de la filiere d'extrusion, recevant dans des pro- 
portions appropriees le melange gelifiant, la pulpe et la 
solution contenant des ions calcium. Afin de retarder le 
depart de la reaction , il convient de prevoir un agent com- 
plexant du calcium incorpore dans la formulation. 

L'invention permet egalement de realiser des bou- 
dins creux, qui serviront a reproduire des tranches de 
fruit a noyau, tel qu'olive. Dans ce cas on extrude un bou- 
din tubulaire par un orifice de filiere de forme annulaire. 
Selon l'invention, par un orifice central de la filiere d'ex- 
trusion, on cree concomitamment a I'extrusion un cou- 
rant central d'une solution contenant des ions calcium 
libres. Le debit doit etre precisement n§gle pour que la 
solution remplisse exactement le volume interieur du 
boudin qui se forme en sortie de filiere, tout ecart etant 
susceptible d'engendrer une deformation par ecrase- 
ment ou gonflement selon qu'il est negatif ou positif , res- 
pectivement. La solution est avantageusement de meme 
type que celle du bain de reception du boudin, soit par 



exemple une solution acidifiee de chlorure ou de lactacte 
de calcium, qui va assurer la formation quasi-instanta- 
nee d'une gaine interieure du tube extrude, en meme 
temps qu'une meme gaine exterieure va se former dans 
5 |e bain calcique en sortie de filiere. Si la distance entre 
les deux gaines est reduite, comme dans le cas de I'olive 
par exemple, la gelification interieure de I'alginate ou 
pectine pourra etre assuree par des ions calcium migrant 
vers I'interieur du produit a partir de ses surfaces inte- 
10 rieure et exterieure. Comme le bain de reception en sor- 
tie de filiere, la solution injectee a I'interieur du boudin 
tubulaire extrude peut contenir un colorant adequat en 
vue de faire apparaitre une peau coioree a la surface 
interieure du produit. 
is Bien entendu, par extrapolation a partir du precede 
ci-dessus defini, il est possible de realiser des boudins 
tubulaires presentant plusieurs canaux interieurs, pour 
reproduire des tranches de fruit a loges multiples tels que 
tomates. La filiere utilisee a cet effet comportera alors 
20 plusieurs sorties de solution acidifiee de chlorure ou lac- 
tate de calcium, qui seront de forme adequate, et ecar- 
tees les unes des autres a I'interieur de la filiere d'extru- 
sion du produit. 

L'invention permet egalement, par coextrusion de 
25 deux melanges de base differents, de realiser un boudin 
composite, comportant par exemple une partie p6riphe- 
rique autour d'une partie centrale, pour la reproduction 
de produits fourres. 

Dans le bain calcique en sortie de filiere, et apres 
30 qu'il s'est redresse a I'horizontale le cas echeant en ar- 
rivant en surface, le boudin extrude est decoupe en tron- 
gons qui vont etre soumis a des traitements complemen- 
taires une fois que leur durcissement sera suffisant. Les 
troncons vont d'abord etre transferes dans un bain de 
35 rincage, puis etre eventuellement cotores en surface en 
mettant en oeuvre par exemple la technique de colora- 
tion decrite dans la demande de brevet precitee FR-A-2 
696 325 au nom de la demanderesse. Ensuite, les tron- 
cons sont decoupes pour former le produit final en tron- 
40 cons ou tranches qui sont alors prets a etre conditionnes. 
L'invention concerne egalement un dispositif pour 
mettre en oeuvre le proc6de expose ci-dessus, dispositif 
caracterise en ce qu'il comprend des moyens d'extrusion 
et un bac pour contenir un bain de reception du produit 
45 extrude, la sortie de la filiere d'extrusion se trouvant a 
I'interieur dudit bac. 

Selon une autre caracteristique de ce dispositif, la 
filiere d'extrusion est orientee verticalement dans le fond 
dudit bac, lequel est de forme allongee verticalement. 
50 D'autres avantages et caracteristiques de l'invention 
apparaitront dans la description suivante d'exemples, 
faite en relation avec les dessins annex6s, dans 
lesquels : 



55 la Fig. 1 est une vue schematique illustrant la mise 
en oeuvre du procede selon l'invention pour realiser 
un produit retexture a base de champignon et sous 
forme de tranche, 
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la Fig. 2 est une vue schematique relative a une 
etape de coloration du procede illustre a la Fig. 1 , 

la Fig. 3 est une vue de face de la sortie d'une filiere 
d'extrusion pouvant servir dans la mise en oeuvre 5 
de ce meme procede, 

la Fig. 4 est une vue schematique similaire a la Fig. 
1, illustrant la mise en oeuvre du procede selon 
I'invention pour rSaliser un produit extrude a base '< 
d'olive et sous forme de tranche, 
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viron 1 a 3 % de sel et/ou lactose. II est maintenu a tem- 
perature basse, par exemple de I'ordre de 2 a 5 °C. Par 
ailleurs, pendant la mise en oeuvre du procede , le bain 
C devra bien entendu §tre recharge r6gulierement en 
calcium. 

Dans les cuves 9 et 10, sont realises respectivement 
un melange de base A et un melange B avec les com- 
posants suivants, dont les pourcentages sont indiques 
par rapport au poids de produit final : 

Melange A 



la Fig. 5 est une vue schematique de face de la sortie 
d'une filiere d'extrusion pouvant servir pour la mise 
en oeuvre du proc6de illustre a la Fig. 4, et 

les Figs. 6 et 7 sont des vues similaires a la Fig. 5, 
relatives a deux filieres correspondant a deux autres 
formes de produits troues : abricot ou peche et avo- 



Exemple 1 

Champignon en tranche 

Pour la mise en oeuvre du procSde" de fabrication, 
on utilise un dispositif tel que celui represents a la Fig. 1 . 

Ce dispositif comprend des moyens d'extrusion dont 
essentiellement une filiere 3, laquelle a la forme d'un 
tube allonge 30 avec un canal de passage 31 , Fig. 3, dont 
la section droite interne est constante jusqu'a sa sortie 
et a la forme d'une tranche de champignon. 

La filiere 3 est montee verticalement dans le fond 
d'un bac 4, de telle maniere que sa sortie et une partie 
consequente de sa longueur se trouvent a I'interieur. Le 
bac 4 a lui-m§me une forme allongee verticalement, sa 
hauteur etant en pratique d'au moins un metre, voire net- 
tement plus importante pour permettre d'augmenter 
d'autant la Vitesse d'extrusion. De preference, la paroi 
du bac 4 est au moins en partie transparente, pour per- 
mettre un control e visuel a I'interieur. 

La partie sup6rieu re du bac 4 communique avec un 
bac 5 allonge horizontalement, avec lequel sont alignes 
d'autres bacs 6, 7, s'agissant par exemple d'un bac de 
ringage et d'un bac de coloration. Le dispositif se termine 
par des moyens de coupe et de conditionnement, non 
representes. 

La filiere 3 se trouve en aval d'un melangeur 8, 
lui-meme alimente a partir de cuves 9, 10, via des cana- 
lisations et des pompes equipees de debitmetres. 
Le procede de fabrication se deroule comme suit : 
Au prealable, les bacs 4 a 7 ont ete remplis avec des 
bains de traitement, a savoir une solution acidifiee de 
lactate de calcium C pour les bacs 4 et 5, un bain de 
rincage pour le bac 6 et un bain colorant pour le bac 7. 
Dans les bacs 4 et 5, le bain calcique C est avantageu- 
sement une solution aqueuse comprenant environ 5 % 
de lactate de calcium, environ 1 % d'acide citrique et en- 



pulpe de champignon 


40 a 50 % 


alginate de sodium 


1 a 2 % 


carraghenate 


0,5 a 1 % 


pyrophosphate de sodium 


0,1 a 0,3% 


huile 




sel 




eau 


complement a 95 % 



Melange B 



sulfate de calcium 


1 a 2 % 


xanthane 


0,02 a 0,04 % 


eau 


complement a 5 % 



Les melanges A et B sont introduits dans le melan- 
geur 8, respectivement dans les proportions de 95 % et 
5 %. Grace a la presence du pyrophosphate de sodium 
qui va retarder la liberation des ions calcium, la gelifica- 
tion de ('alginate ne va pas commencer avant que le me- 
lange AB n'entre dans la filiere 3 ou il va deja etre refroidi 
du fait que celle-ci est partieUement immerg6e dans le 
bain C a basse temperature du bac 4. Ce ref roidissement 
se traduira par une diminution de la viscosite du melange 
des avant la sortie de la filiere 3, notamment en raison 
de la presence du carraghenate. 

En sortie de la filiere 3, le boudin extrude 2 qui pe- 
netre dans le bain calcique C va se retrouver immedia- 
tement gaine exterieurement du fait de Taction instanta- 
nee des ions calcium libres sur I'alginate en periph6rie. 
En outre, de par sa masse volumique inferieure a celle 
du bain C, il va monter naturellement a la verticale et 
legerement tendu vers la surface dans le bac 5. Au terme 
de ce transit vertical, il aura atteint un certain degr6 de 
durcissement du au ref roidissement par le bain C, et sur- 
tout a la gelification a coeur de I'alginate par les ions cal- 
cium provenant de B. II pourra done supporter sans de- 
formation genante le coudage dont il sera I'objet en se 
couchant horizontalement lorsqu'il atteindra la surface 
du bain dans le bac 5. 



4 
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Le boudin 2 va continuer sa progression horizonta- 
lement dans le bac 5, entralne par exemple par un cou- 
rant cree en surface du bain, jusqu'a etre suffisamment 
durci a coeur pour etre coupS en troncons 20 a I'interieur 
du bain C ou ceux-ci sont eventuellement Iaiss6s pen- 
dant un certain temps encore. Ensuite, les trongons 20 
sont transfers dans le bac de ringage 6, puis a un poste 
de coloration ou le dessous de chaque cote du pied est 
bruni. A cet effet, les trongons 20 sont engages, comme 
I'illustre la Fig. 2, sur deuxconvoyeurs paralleles 11 entre 
lesquels s'interpose le pied 20a, lesquels convoyeurs 
ont des bandes sans fin revetues de feutre, dont le brin 
inferieur s'imbibe de colorant dans le bac 7. La coloration 
s'effectue conformement a la technique decrite dans la 
demande de brevet precitee FRA2 696 325 au nom de 
la presente demanderesse. Une fois I'etape de cobra- 
tion terminee, les troncons 20 sont dSbitSs en tranches 
qui sont alors condittonnees. 

Le meme dispositif et la meme fagon de proceder 
peuvent servir a realiser des produits de forme quelcon- 
que, par exemple de pure fantaisie (etoile, losange, tre- 
fle, coeur, etc.), a partir d'une base neutre qui va rem- 
placer la pulpe de champignon dans le melange A. Cette 
base neutre sera par exemple preparee avec du lactose 
et de I'eau. 

Exemple 2 

Olive en tranche 

Pour la mise en oeuvre du precede de fabrication, 
on utilise un dispositif tel que celui represent^ a la Fig. 4. 

Ce dispositif a en commun avec celui de la Fig. 1 
I'ensemble des bacs 4, 5 et 6 qui portent done les memes 
references a la Fig. 4 et ne seront pas redecrits ici. Quant 
a la filiere 3a, elle a la meme forme allongee que la filiere 
3, et elle est pareillement montee dans le fond du bac 4. 

La filiere 3a, qui est representee schematiquement 
de face k la Fig. 5, comprend un tube externe 32 dont la 
section correspond en forme et en taille a une tranche 
d'olive, ainsi qu'un tube interne central 33 dont la section 
correspond en forme et en taille au trou de noyau dans 
ladite tranche. Le tube externe 32 et le tube interne 33 
sont alimentes a partir de deux cuves, respectivement 
12 et 13, via des canalisations et des pompes avec de- 
bitmetres, respectivement 14 et 15. 

Le precede de fabrication se deroule comme suit : 
Au prealable, les bacs 4 a 6 ont ete remplis avec des 
bains de traitement, k savoir une solution acidifiee de 
lactate de calcium C pour les bacs 4 et 5, et un bain de 
rincage pour le bac 6. Dans les bacs 4 et 5, le bain cal- 
cique C est avantageusement, comme dans I'exemple 
precedent, une solution aqueuse comprenant environ 5 
% de lactate de calcium, environ 1 % d'acide citrique et 
environ 1 a 3 % de sel (chlorure de sodium) et/ou lactose. 
1 1 est matntenu a temperature basse, parexemplede I'or- 
dre de 2 a 5° C. De plus, un colorant peut etre ajoute 
dans le bain C, qui fera apparaitre une peau coloree a 



la surface exterieure du produit extrude. 

La cuve 1 3 contient un meme bain calcique C, tandis 
qu'un melange de base A' est realise dans la cuve 12 
avec les composants suivants, dont les pourcentages 
sont indiques par rapport au poids du produit final : 

Melange A' 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



pulpe d'olive 


40 a 50 % 


alginate 


1 a 2 % 


carraghenate 


0,5 a 1 % 


huile 


2 a 5 % 


eau 


complement a 100% 



40 



45 



50 



55 



Le melange A' est pousse dans le tube 32 de la filiere 
3a par la pompe 14, et en meme temps, un courant de 
solution calcique C pompe a partir de la cuve 1 3 s'ecoule 
par le tube interne 33. En sortie de filiere, il se cree done 
un boudin tubulaire 2' de section identique a celle du tube 
32, avec un canal central de section indentique a celle 
du tube 33, rempli de solution calcique C. Et immediate- 
ment en sortie de la filiere 3a, il va done se former de 
fagon concomitante une gaine interieure et une gaine ex- 
terieure du fait de Taction immediate des ions calcium 
sur I'alginate present aux surfaces interne et externe du 
boudin 2'. Bien entendu, il conviendra de regler precisd- 
ment les debits du melange A* et de la solution C pour 
que leurs vitesses d'extrusion soient egales. 

La gelification k coeur de I'alginate dans le boudin 
2' ne va s'operer ici que par Taction des ions calcium pro- 
venant des solutions calciques C, qui vont migrer vers 
I'interieur a partir des surfaces interne et externe du pro- 
duit. Comme dans I'exemple precedent, cette gelification 
va se faire progressivement pendant le transit du boudin 
2' dans les bacs 4 et 5. 

Pour le reste, le processus de fabrication se deroule 
exactement de la meme fagon que dans I'exemple pre- 
cedent au niveau des bains 4, 5 et 6, de I'etape de de- 
coupe en tranche des trongons 20' et de I'etepe de con- 
ditionnement. 

Les Figs. 6 et 7 sont des vues sch£matiques illus- 
trant le profil de filieres 3b et 3c de m§me type que la 
filiere 3a, mais dont les sections des tubes externe 32 et 
interne 33 correspondent respectivement a une forme 
de tranche de peche ou abricot et a une forme de tranche 
d'avocat. Dans ce dernier cas ou la distance entre la p6- 
ripherie du trou central et le pourtour de la tranche est 
relativement importante, il pourra etre necessaire de pre- 
voir que la gelification a coeur du boudin tubulaire par 
les ions calcium soit realisee comme dans Pexemple 1. 
II en sera de meme pour la fabrication d'un boudin lourre 
par coextrusion. 

Les interets de inventions sont multiples, dont : 

- la possibility d'utiliser de fagon optimale la totality du 
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produit de base, fruit o legume, y compris des 
freintes ; 

la suppression dans le cas de fruits a noyau des ope- 
rations contraignantes de denoyautage et s 
tranchage ; 

runiformite des produits obtenus avec des possibi- 
lites importantes dans la definition de la forme. 
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Revendications 

1) Proc6d6 de fabrication de produits alimentaires 
sous forme de gel a base d'alginate ou pectine par 
extrusion-gelification, caracterise en ce qu'il con- 
siste k rSaliser en continu un boudin continu (2, 2') 
de section predetermined destine a etre finalement 
debite en troncons ou en tranches, en extrudant un 
melange de base (A, A') comprenant un broyat de 
produit naturel alimentaire tel que fruit ou legume, 
un gelifiant : alginate ou pectine, et de I'eau, lequel 
boudin continu (2, 2') est regu directement en sortie 
de la filiere d'extrusion (3, 3a) dans un bain de recep- 
tion (C) contenant des ions calcium libres qui assu- 
rent la prise en gel immediate de la paroi exte>ieure 
du boudin (2, 2'), le bain (C) dtant choisi avec une 
masse volumique telle que le boudin (2, 2') y est 
porte exempt de toute contrainte susceptible de le 
deformer avant qu'il ne soit suffisamment durci. 

2) Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que le boudin extrude (2, 2') est dirig6 verticale- 
ment en sortie de la filiere dans le bain de reception 
(C), et y transite verticalement pendant une periode 
fonction de la hauteur du bain (C) et de la Vitesse 
d'extrusion. 

3) Precede" selon la revendication 2, caracterise" en 
ce que la masse volumique dudit bain de reception 
(C) est choisie superieure k celle du boudin (2, 2'), 
afin que celui-ci monte naturellement vers la sur- 
face. 

4) Procede selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que le bain de reception (C) con- 
sent un colorant en vue de colorer ext6rieurement 
le boudin extrude (2, 2'). 

5) Procede selon Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que Ton prevoit en outre dans ledit 
melange de base des gdlifiants tels que carraghS- 
nates dont la viscosite est fonction de la tempera- 
ture, et en ce que le bain de reception (C) est main- 
tenu a basse temperature. 

6) Procede selon Tune des revendications 1 a 5, 
pour realiser un boudin (2) de section pleine, carac- 
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terise en ce que pour assurer la g6lification interne 
de I'alginate ou pectine, on disperse des ions cal- 
cium dans le melange de base (A) avant passage 
dans la filiere d'extrusion. 

7) Procede selon ia revendication 6, caracterise en 
ce que la dispersion des ions calcium dans le 
melange de base (A) est faite en presence d'un 
agent complexant du calcium. 

8) Procede selon Tune des revendications 1 a 5, 
pour realiser un boudin creux (2'), caracterise" en ce 
que Ton extrude le melange de base (A 1 ) par un ori- 
fice annulaire d'une filiere (3a), et en ce que par un 
orifice central de la filiere (3a), on cree concomitam- 
ment a I'extrusion un courant central d'une solution 
contenant des ions calcium libres, pour assurer la 
formation en sortie de filiere d'une gaine interieure 
du boudin tubulaire extrude (2'), en meme temps 
que se forme une gaine exterieure dans le bain de 
reception (C). 

9) Procede selon I'une des revendications 1 k 5, 
caracterise en ce que Ton procede k la coextrusion 
de deux melanges de base differents pour realiser 
un boudin fourre. 

10) Dispositif pour mettre en oeuvre le procede 
selon Tune des revendications pr6c6dentes, carac- 
terise en ce qu'il comprend des moyens d'extrusion 
et un bac (4) pour contenir un bain de reception (C) 
du produit extrude, la sortie de la filiere d'extrusion 
(3, 3a) se trouvant a I'interieur du bac (4). 

11) Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que la filiere d'extrusion (3, 3a) est orientSe 
verticalement dans le fond du bac (4), lequel est de 
forme allongee verticalement. 

12) Dispositif selon I'une des revendications 10 ou 
11 , caracterise en ce que la filiere d'extrusion (3, 3a) 
est de forme allongee, une partie consSquente de 
sa longueur etant k I'interieur du bac (4). 
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